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Lagerschale aus Kunststoff fur Kugelgelenke in Kraftf ahrzeugen und Arbeitsverfahren zur Herstellung eines 
Kugelgelenks mit einer solchen Lagerschale 

} Es wird elhe Lagerschale aus Kunststoff fur Kugelgelenke 
in Kraftfahrzeugen beschrteben, die in einenVGelenkgehause 
(1) zwischen diesem und einer Gelenkkugel (3) angeordnet 
ist. Dies a Lagerschale (4) besteht aus einem Faserverbund- 
werkstoff, wobei die an der Gelenkkugel (3) anliegende 
Gleitoberflache durch ein vom Kunststoff ummanteltes 
Fasergef lecht (9) gebildet ist. Dieses Kugelgelenk wird nach 
einem besonderen Arbeitsverfahren dadurch hergestellt, 
da 6 die Gelenkkugel (3) vor dem Einbau in das Gehause (1) 
mit dem Fasergeflecht (9) ummantelt, dann genau positio- 
niert in das Gehause (1) eingesetzt und der verbteibende 
Gehause in nenraum anschliefcend mit Kunststoff ausgefultt 
wird. 
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Die Erfindung betrifft eine Lagerschale aus Kunst- 
stoff fur Kugelgelenke in Kraftfahrzeugen nach dem 
Oberbegriff des Paten tanspruches 1. Die Erfindung be- 
trifft auBerdem ein Arbeitsverfahren zur Herstellung 
eines Kugelgelenkes, welches eine solche Lagerschale 
aufweist 

Aus der DE-PS 38 23 777 ist ein fCugelgelenk der Gat- 
tung t von dem der Oberbegriff des Patentanspruches 1 
ausgeht, bekannt Die Lagerschale fur die Gelenkkugel 
in dem Gehause besteht bei dem bekannten Kugelge- 
lenk aus einem thermoplastischen Kunststoff, zum Bei- 
spiel Acetal-Harz. Das Gehause ist an einem Ende zylin- 
drisch ausgebildet und durch einen Deckel verschlossen, 
verjungt sich jedoch am anderen Ende in Anpassung an 
die Form der Gelenkkugel nach innen, so daft der Ku- 
gelzapfen und die Gelenkkugel durch das weiter offene, 
zylindrische Gehauseende montierbar sind, bevor das 
Gehause durch den Deckel verschlossen wird. Der Ku- 
gelzapfen und die an seinem einen Ende ausgeformte 
Gelenkkugel bestehen aus StahL Ebenso kann das Ge- 
hause aus Stahl t aber auch aus Aluminium- bzw. Zink- 
DruckguB hergestelk sein. Ein sotches Kugelgelenk ar- 
beitet gerauschfrei, ist wirtschaftlich herzustellen und 
wirkt stoB- und schallisolierend. Der thermoplastische 
Kunststoff fur die Herstellung der Gelenkschale ist 
nicht fur Betriebserwarmungen uber 80° Celsius hinaus 
geeignet und nur maBig belastbar. Die zugelassenen 
Flachenpressungen betragen ca. 11 N/Quadratmillime- 
ter im Dauerbetrieb und 30 N/Quadratmillimeter fur die 
StoBbelastung. Zwischen Lagerschale und Gelenkkugel 
eindringende Schmutz- und Staubpartikel fiihren sehr 
schnell zu einem Abrieb der Kunststoffoberflache, wo- 
durch ein unerwunschtes Spiel und Klappergerausch 
entstehen. Es sind daher umfangreiche MaBnahmen zur 
sorgfaltigen Abdichtung der Gelenkkugel vorzusehea 
Die Verwendung zweier Keramikringe anstelle einer 
Lagerschale aus Kunststoff fur die Gelenkkugel ist zu 
teuer in der Herstellung und zu wenig stoBgeschutzt 
Eine Verstarkung des Werkstoffes der Lagerschale 
durch Glasfaser kann zwar die Belastbarkeit verbes- 
sern, fuhrt jedoch zu einem erhdhten Abrieb an der 
Kugeloberflache, so dafl solche Lagerschalen bereits 
nach sehr kurzer Betriebszeit die Oberflache der Ge- 
lenkkugel zerkratzen. 

* Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Auslegung 
eines Kugelgelenks nach dem Oberbegriff des Patent- 
anspruches t fQr wesentlich gesteigerte Belastungen 
und unter Betriebstemperaturen uber die bisher zulassi- 
gen Temperaturgrenzen hinaus bei verbesserter Le- 
bensdauer zu ermoglichen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB 
fur das Kugelgelenk in einem Kraf tfahrzeug eine Lager- 
schale aus einem Faserverbundwerkstoff vorgeschla- 
gen. bei der die an der Gelenkkugel anliegende Gleit- 
oberflache der Lagerschale durch ein vom Kunststoff 
ummanteltes Fasergeflecht gebildet ist. Vorzugsweise 
soil die Lagerschale aus einem Mehrkomponenten-Du- 
roplast- Kunststoff mit einem eingebetteten Faserge- 
flecht aus Glasfaser, Kevlar-Gewebe oder dergleichen 
bestehen, wobei das Fasergeflecht bzw. -gewebe auf der 
Kugeloberflache liegt und die Fasern eine hautartige 
Ummantelung aufweisen, die verhindert, daB Spitzen 
des Fasermaterials die Oberflache der Gelenkkugel zer- 
kratzen. 

Das Arbeitsverfahren zur Herstellung eines Kugelge- 
lenkes mit einer solchen Lagerschale zeichnet sich da- 



durch aus, daB die Gelenkkugel vor dem Einbau in das 
Gehause mit einem Fasergeflecht oder Fasergewebe 
ummantelt oder uberzogen, dann genau positioniert in 
das Gehause eingesetzt, in dieser Position fixiert und 
5 der verbleibende Gehauseinnenraum anschlieBend mit 
Kunststoff ausgefullt wird Dazu soil nach einem weite- 
ren Erfindungsgedanken vorwiegend ein Zweikompo- 
nenten-DuropIast-Kunststoff Verwendung finden, weil 
solche Kunststoffe ihre Eigenschaften auch unter Be- 
10 triebsbedingungeri beibehalten, far die thermoplasti- 
sche Kunststoffe nicht mehr verwendbar sind, zum Bei- 
spiel unter Betriebsbedingungen von 120— 150° Celsius. 
Vorteilhaft wird das Fasergeflecht aus Fasern mit einer 
AuBenhaut erstellt, die verhindert, daB Faserspitzen in 
is das Material der Kugeloberflache eindringen konnen. 
Diese AuBenhaut kann gletchzeitig aus einem Werkstoff 
bestehen, der gute Gleiteigenschaften aufweist, urn die 
innere Gelenkreibung zu reduzieren. Das Fasergeflecht 
bzw. das Fasergewebe kann gegebenenfalls vorfabri- 
2p ziert sein und als Strumpf uber die Kugel gezogen wer- 
den, bevor diese in das Gehause eingesetzt wird, aber 
vorteilhaft ist eine Herstellung des Fasergeflechts aus 
radial und diagonal verlaufenden Einzelfasern unmittel- 
bar auf der Gelenkkugel in einer speziell daf Or zu schaf- 
25 fendeh Einrichtung, wobei die Faserrichtung dann im 
wesentlichen nach der Hauptbelastungsrichtung des 
Kugelgelenks im praktischen Betrieb ausgerichtet wird. 
Dadurch wird ermoglicht, daB die Fasern des Faserge- 
flechts im praktischen Betrieb im wesentlichen einer 
30 Zugbelastung unterliegen, gegen die sie weitestgehend 
resistent sind 

Eine weitere MaBnahme mit vorteilhafter Wirkung ist 
die Beschichtung der Kugeloberflache mit einem gute 
Gleiteigenschaften aufweisenden Werkstoff, zum Bei- 
35 spiel Polytetrafluorathylen (PTFE), vor dem Aufbringen 
des Fasergeflechts auf die Gelenkkugel. 

Die Vorteile einer erfindungsgemaB ausgebildeten 
Lagerschale und eines Kugelgelenks mit dieser Lager- 
schale bestehen vor allem darin, daB der Faserverbund- 
40 werkstoff an der Kugeloberflache zu einer harten Ober- 
schicht fuhrt, die gegenQber den ublicherweise einge- 
setzten thermoplastischen Kunststoffen eine um das 
mehrfache erhohte Flachenpressung zulaflt Dadurch 
kann gegebenenfalls auch der Kugeldurchmesser redu- 
45 ziert werden. so daB Kugelgelenke kleinster Abmessun- 
gen fur hochste Belastungen geschaffen wefden konnen, 
um der zunehmenden Schwierigkeit zu begegnen, daB 
die Kinematik moderner Radaufhangungen in Kraft- 
fahrzeugen weiter optimiert und in dem knappen Bau- 
50 raum eines Kraftfahrzeug-Fahrgestells untergebracht 
werden konnen- Da die Lagerschale aus Verbundfaser- 
werkstoff hohere Umfangskrafte abfangt, laBt sich auch 
die Gehausewandstarke gegebenenfalls reduzieren. 
Tempera turen weit uber 100° Celsius konnten ohne Be- 
ss denken zugelassen werden, weil Zweikomponenten- 
Duroplast- Kunststoffe fur Temperaturen um 150° Cel- 
sius im Handel erhaitlich sind. Die Kombination einer 
gerollten Stahlkugeloberflache mit einem Glasfaserge- 
flecht und einer Polyurethanfullung besitzt sehr gute 
60 Abriebeigenschaften, wobei die ummantelten Fasern 
des Geflechts jeglichen VerschleiB auf der ungeharteten 
Kugeloberflache vermeiden. Eine Gleitmittelbeschich- 
tung auf der Kugeloberflache wirkt gleichzeitig als 
Trennmittel fur den Zweikomponenten- Kunststoff und 
65 somit reibungsmindernd. Diese Gleitmittelbeschichtung 
verhindert auBerdem Knarrgerausche, die eventuell 
durch Stick-slip- Effekte entstehen. Eine Schmierung ist 
nicht erforderlich. 
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SchlieBlich ist es von Vorteil, daB der duroplastische 
Kunststoff aus zwei Komponenten so ausgelegt werden 
kann, daB die entstehenden Schwingungen und StdBe 
zum groBen Teil durch diese Schicht absorbiert werden. 

Auf der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel eines 5 
Kugelgelenks mit einer Lagerschale nach der Erfindung 
dargestellt Es zeigen: 

Fig. 1 ein Kugelgelenk, zur Halfte in Ansicht und zur 
Halfte im Schnitt und 

Fig. 2 die H erst el lung eines Kugelgelenks nach Fig. 1 10 
in einer dazu geeigneten Vorrichtung. 

Das Kugelgelenk besteht aus dem Gehause 1, dem 
Gelenkzapfen 2 mit der an seinem einen Ende ange- 
formten Gelenkkugel 3, der Lagerschale 4, dem Dich- 
tungsbalg 5 und dem Gehausedeckel 6. Die Gelenkku- 15 
gel 3 ist in der sich andererseits gegen die Innenwan- 
dung des Gehauses 1 abstutzenden Lagerschale 4 dreh- 
und kippbewegtich gelagert Zapfenseitig ist das Lager 
durch den Dichtungsbalg 5 abgedichtet der mit seinem 
einen Ende den Kugelzapfen 2 eng umschlieBt und bei- 20 
spiels weise durch etnen Federring 7 gegen den Umfang 
-\des Kugelzapfens 2 gehalten wircL Das andere Ende des 
bichtungsbalgs 5 weist einen Wulstrand 8 auf, der einen 
inneren Vorsprung des innen sonst zylindrischen Ge- 
hauses 1 hintergreift und mit einer Vorspannung gegen 25 
die Oberflache der Gelenkkugel 3 wirksam ist Das ge- 
genuberliegende, offene Ende des Gehauses 1 ist durch 
einen Gehausedeckel 6 abgeschlossen, der entweder 
ringformig ausgebildet ist oder sich uber die gesamte 
Offnung erstreckt Dargestellt ist ein ringfdrmiger Ge- 30 
hausedeckel in Verbindung mit einer auf dieser Seite 
dichten Lagerschale 4. 

GemaB der Erfindung besteht die Lagerschale 4 aus 
einem Faserverbundwerkstoff, wobci die an der Ge- 
lenkkugel anliegende Gleitoberflache durch ein vom 35 
Kunststoff ummanteltes Fasergeflecht 9 gebildet ist 
Nach dem von der Erfindung bevorzugten Herstel- 
lungsverfahren wird dieses Fasergeflecht 9 zunachst auf 
die Gelenkkugel 3 aufgebracht bevor diese in das Ge- 
hause 1 eingesetzt wird Eine eventueile Beschichtung 40 
der Kugeloberflache mit gute Gleiteigenschaften auf- 
weisenden Werkstoffen geht dem Aufbringen des Fa- 
sergeflechtes gebenenfalls voraus. Vorteilhaft wird das 
Fasergeflecht aus Einzelfasern aus einem besonderen, 
-dafur geeigneten Arbeitsgang aufgebracht, wobei die 45 
Langs rich tung der Fasern ebenfalls nach der Hauptbe- 
lastungsrichtung des Kugelgelenks im spateren Betrieb 
ausgerichtet sind. Verwendet werden vorteilhaft Fasern 
einer dunnen Urn ha u tung, durch die verhindert wird, 
daB Faserspitzen vorstehen und in den Werkstoff der 50 
Kugeloberflache eindringen. Anstelle einer solchen Er- 
stellung des Fasergeflechts auf der Gelenkkugel kdnnen 
auch strurnpfartige Gebilde aus Fasergeflecht vorfabri- 
ziert und dann uber die Gelenkkugel 3 gezogen werden. 
Mit diesera Oberzug aus einem Fasergeflecht, zum Bei- 55 
spiel einem Geflecht aus Glasfasern, Kevlarfasern oder 
dergleichen, wird die Gelenkkugel 3 in einer fQr die 
weitere Montage erforderlichen Vorrichtung in das Ge- 
hause f eingesetzt und darin genau positioniert Dazu 
wird der Kugelzapfen 2 in einen Halter 10 eingesetzt 60 
gegenuber den auch das Gehause 1 fixiert wird In dem 
Gehause 1 ist vorher der Wulstrand 8 des Dichtungs- 
balgs 5 positioniert worden, so daB die Gelenkkugel sich 
gegen den Wulstrand 8 des Dichtungsbalgs 5 mit einer 
gewunschten Vorspannung legt und somit eine Abdich- es 
tung zwischen der Gelenkkugel 3 und dem Gehause 1 
erfolgt Das andere Ende des Dichtungsbalgs umschlieBt 
dann den Kugelzapfen und wird durch den Federring 7 
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gegen dessen Umfang gehalten. Ein anderer Teil 1 1 der 
Vorrichtung zur Austtbung des Arbeitsverfahrens nach 
der Erfindung wird sodann in das offerie Ende des Ge- 
hauses 1 eingefuhrt und in einer vorbestimmten Position 
festgesetzt Dieser Teil 11 der Vorrichtung weist vorteil- 
haft eine Zentriereinrichtung 12 auf, um die genaue Po- 
sition der Gelenkkugel 3 gegenuber dem Gehause 1 zu 
sichern. Durch Kanale 13 in dem Teil 11 der Vorrichtung 
kann anschlieBend der Zweikomponenten-Kunststoff in 
den verbliebenen Innenraum des Gehauses 1 eingefOlIt 
werden, so daB er das an der Oberflache der Gelenkku- 
gel 3 anliegende Fasergeflecht 9 in sich einbettet Nach 
dem Ausharten des Kunststoff es der Lagerschale 4 in 
dem Innenraum 14 (Fig. 2) kann die offene Seite des aus 
der Herstellungsvorrichtung 10, 11 herausgenommenen 
Kugelgelenks durch einen Gehausedeckel 6 verschlos- 
sen werden, so daB sich die Lagerschale auf dieser Ge- 
hauseseite gegen den Gehausedeckel 6 abstiitzt Auf der 
gegenuberliegenden Seite stutzt sich die Lagerschale 
gegen den Wulstrand 8 des Dichtungsbalgs 5 ab, so daB 
der Wulstrand 8 bei axialer Belastung des Kugelgelenks 
in der einen Richtung als stoBdampfendes Mittel wirk- 
sam ist Die Art der integrierten Anordnung des Dich- 
tungsbalgs 5 mit dem Wulstrand 8 ist lediglich beispiels- 
weise dargestellt und kann durch andere, bei Kugelge- 
lenken bekannten Gehauseabdichtungen ersetzt wer- 
den. 

Bezugszeichenliste: 

1 Gehause 

2 Kugelzapfen 

3 Gelenkkugel 

4 Lagerschale 

5 Dichtungsbalg 

6 Gehausedeckel 

7 Federring 

8 Wulstrand 

9 Fasergeflecht 

10 Vorrichtung 

11 Vorrichtung 

12 Zentriereinrichtung 

13 Kanale 

14 Innenraum 

Pate ntansp ruche 

1. Lagerschale aus Kunststoff fQr Kugelgelenke in 
Kraftfahrzeugen mit einem Gelenkgehause und ei- 
nem Kugelzapfen, der mit einer an ihm ausgebilde- 
ten Gelenkkugel dreh- und kippbeweglich in der in 
dem Gehause angeordneten Lagerschale gelagert 
ist dadurch gekennzeichnet, daB sie aus einem 
Faserverbundwerkstoff besteht und ihre an der 
Gelenkkugel (3) anliegende Gleitoberflache durch 
ein von Kunststoff ummanteltes Fasergeflecht (9) 
gebildet ist 

2. Lagerschale nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB sie aus einem Mehrkomponenten- 
Duroplast-Kunststoff mit eingebettetem Faserge- 
flecht (9) aus Glasfaser, Kevlar-Gewebe oder der- 
gleichen besteht 

3. Arbeitsverfahren zur Herstellung eines Kugelge- 
lenks mit einer Lagerschale nach Anspruch 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet daB die Gelenkkugel (3) 
vor dem Einbau in das Gehause mit einem Faserge- 
flecht (9) oder einem Gewebe ummantelt (uberzo- 
gen), dann genau positioniert in das Gehause (1) 



3DOCIO: <DE 4108219A1_L> 



DE 41 08 219 

5 

eingesetzt, darin fixiert und der verbleibende Ge- 
hauseinnenraum (14) anschlieBend mit Kunststoff 
ausgef ullt wird 

4. Arbeitsverfahren nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daO das Fasergeflecht (9) aus Fasern 5 
mit einer AuBenhaut, vorzugsweise aus einem 
Werkstoff mit guten Gleiteigenschaften, erstellt 
und der Gehauseinnenraum (14) nach dem Fixieren 
der eingesetzten Gelenkkugel (3) mit beiden Kom- 
ponenten eines duroplastischen Zweikomponen- 10 
ten-Kunststoffes ausgefullt wird. 

5. Arbeitsverfahren nach den Anspriichen 3 und 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Fasergeflecht (9) 
aus radial und diagonal verlaufenden Einzelfasern 
unmittelbar auf der Gelenkkugel (3) hergestellt und 15 
die Faserrichtung dabei im wesentlichen in der 
Hauptbelastungsrichtung des Kugelgelenks ausge- 
richtet ist. 

6. Arbeitsverfahren nach den Anspriichen 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daQ die Oberflache der 20 
Gelenkkugel (3) vor dem Aufbringen des Faserge- 
flechts (9) mit einem gute Gleiteigenschaften auf- 
weisenden Werkstoff, insbesondere mit Polytetra- 
fluorathy len (PTFE), beschichtet wird 

7. Arbeitsverfahren nach den Anspriichen 3 bis 6, 25 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Gehause (1) auf 
der Innenseite gegen die Gelenkkugel (3) durch ei- 
nen vor dem Positionieren der Gelenkkugel in dem 
Gehause (1) eingesetzten, innen am Gehiuse gehal- 
tenen Wulstrand (8) eines Dichtungsbalgs (5) abge- 30 
dichtet wird, der bei axialer Belastung des KLugel- 
zapfens (2) als elastisches Polster fur die Lagerscha- 

le (4) wirksam ist 

8. Arbeitsverfahren nach den Anspriichen 3 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gehause (1) auf 35 
der dem Kugelzapfen (2) gegenuberliegenden offe- 
nen Seite nach dem Ausharten des eingefullten 
Kunststoffes durch einen Deckel (6) in an sich be- 
kannter Weise geschlossen wird 
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